(12) NACH DEM VERTRht- IfBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENAkuiai Aui* i>i!.iVi GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fur geistiges Eigentum 
Internationales Buro 



(43) Internationales Yeroffentlichungsdatum 

26. Februar 2004 (26.02.2004) PCT 




HI 


illll 


illlllll 


illi 


llllllillll 


11 


illi 


niliiii 



(10) Internationale VerofFentlichungsnummer 

wo 2004/017469 Al 



(51) Internationale Patentklassifikation^: HOIR 13/115, 

4/48, 13/187, 43/16 

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE2003/002412 

(22) Internationales Anmeldedatum: 

17. Juli 2003 (17.07.2003) 



(25) Elnreichungssprache: 

(26) VerdfTentlichungssprache: 



Deutsch 
Deutsch 



(30) Angaben zur Prloritat: 

102 35 053.1 31. Juli 2002 (31.07.2002) DE 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten mil Ausnahme von 
US)i SIEMENS AKHENGESELLSCHAFT [DE/DE]; 
^ittelsbacherplatz 2, 80333 MUnchen (DE). 



(72) Erfinder;und i 
(75) Erfinder/Anmeldcr (nur fur t/5);_SCflQ5!EIZER, 

Matthias [DE/DE]; Rochusweg 16, 8656 8, Hollenb ach^^ ^ 
"^E FISERLETH. Horst fPE ^DEI; MittelbUhlstj^s^ \ 

86420 Diedorf(DE).. VACHE, Peter [DE/DE]; Ade<^asse ^ lU 

9, 91336I faoldsbach ( DE). 

(74) Gemeinsamer Vertreter: SIEMENS AKTIENGE- 
SELLSCHAFT; Postfach 22 16 34, 80506 Munchen 
(DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national)i CA, CN, JP, KR, NO, 

US. 

(84) Bestimmungsstaaten (rc'giona/): europaisches Patent (AT, 
BE. BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, 
HU, IE, rr, LU, MC, NL, PT, RO, SE, SI, SK, TR). 

[Fortsetzung aufder ndchsten Seite] 



(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A CONTACT PART 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KONTAKTSTOCKES 




OS 



O 



(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a conductive contact part (10) for a detachable electric plug-in 
connection. Said method provides a contact element (20) comprising a bushing part (23), sections of which contain longitudinal 
slits and which has ribs (26) distributed around its periphery. A sleeve part (30), which can surround the bushing part (23) and cover 
the ribs (26), comprises two opposing end faces (31, 32). The sleeve part (30) is placed and positioned in an approximately coaxial 
manner in relation to the bushing part (23), in such a way that it covers the ribs, the positioned sleeve part (30) being locked by one 
of its two faces (31, 32) on the bushing part (23). The bushing part (23) is elastically twisted about its central axis (13), in such a way 
that the ribs (26) arc towards said central axis (13) and the other face (32, 3 1) of the sleeve part (30) is locked on the bushing part (23) 
that is held in a twisted position against the elastic restoring force of the ribs (26). A contact part (10), designed for mass-production, 
with defined elastic properties of the ribs (26) can thus be produced in a reproducible manner (10). 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifift ein Verfahren zur Herstellung eines leitfahigen Kontaktstiickes (10) fur eine 16s- 
bare elektrische Steckverbindung, wobei ein Kontaktelement (20) mit einem abschnittsweise langsgeschlitzten Buchsenteil (23), 
welches iiber seinen Umfang verteilt angeordnete Lamellen (26) aufweist, bereitgestellt wird, und wobei ein das Buchsenteil (23) 
umschliessbares und dessen Lamellen (26) abdeckbares Hiilsenteil (30) mit zwei sich gegeniiberliegenden stimseitigen Enden (31, 
32) bereitgestellt wird. Indem das Hiilsenteil (30) derart etwa koaxial zum Buchsenteil (23) angeordnet und positioniert wird, dass 
es dessen Lamellen abdeckt, indem das positionierte Hiilsenteil (30) mit einem der beiden Enden (31, 32) am Buchsenteil (23) ar- 
retiert wird, in dem das Buchsenteil (23) um die Mittelachse (13) derart in sich elastisch verdreht wird, dass die Lamellen (26) sich 
bogenfSrmig zur Mittelachse (13) bin wolben, und indem das Hiilsenteil (30) mit dem anderen der beiden Enden (32,31) am gegen 
die elastische Riickstellkraft der Lamellen (26) verdreht gehaltenen Buchsenteil (23) arretiert wird, kann in reproduzierbarer Weise 
fiir die Grossserienfertigung ein Kontaktstiick (10) mit definierten elasdschen Eigenschaften der Lamellen (26) heigestellt werden. 



W^004/017469 Al lllllilililft 



Veroffentlicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 

Tjur ErUdrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kUrzungen wird aitf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regiddren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



wo 2004/017469 




PCT/DE2003/002412 



Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung eines Kontaktsttlckes 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
leitfahigen Kontaktsttlckes fUr eine lOsbare elektrische 
Steckverbindung nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. 

Elektrische Steckverbindiingen mit Kontaktsttlcken der eingangs 
genannten Art warden z.B, als Rundsteckverbinder zur Leis- 
tungstibertragung an Mo tor en und Antrieben oder aber zur Sig- 
naltibertragung an Knotenpunkten bei Bussystemen und Steuerun- 
gen eingesetzt, Vater- und Mutterteil einer elektrischen 
Steckverbindung weisen dabei jeweils einen in einem Stecker- 
gehause Ibsbar angeordneten Isolierkdrper auf , der koaxial 
zur Steckrichtiing ausgerichtete Bohrungen zur Aufnahme leit- 
fahiger Kontaktstilcke \amfasst. Im Mutterteil der elektrischen 
Steckverbindung werden die Kontaktstilcke durch Kontaktbuchsen 
gebildet, die bei gesteckter Verbindung als Kontaktstif te 
ausgebildete Kontaktstilcke des Vaterteils zur Herstellung ei- 
nes elektrischen Kontakts aufnehmen. Die vorliegende Erfin- 
dung betrifft die Herstellung von buchsenartig ausgebildeten 
KontaktstUcken des Mutterteils der Steckverbindung. 

Aus der deutschen Of f enlegungsschrif t DE 100 05 297 Al ist 
ein Verfahren zur Herstellung eines leitfahigen Kontaktsttl- 
ckes fUr eine iSsbare elektrische Steckverbindung bekannt, 
bei dem ein Kontaktelement mit einem kafigartigen Buchsen- 
teil, welches eine Mehrzahl von sich achsenparallel erstre- 
ckenden, untereinander beabstandeten Lamellen aufweist/ be- 
reitgestellt wird und wobei eine tlber die Lamellen des Buch- 
senteiles schiebbare Schutzhaise mit einem wandverstarkten 
inneren Ende bereitgestellt wird. Das Buchsenteil wird nun 
anschlieliend durch Drehen urn einen definierten Winkel perma- 
nent tordiert, vorzugsweise um 10*" relativ zu seiner ge- 
streckten Lage. In einem anschlieJJenden Montageschritt wird 
auf die insoweit ausgeformten Kontaktelemente jeweils in 
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Steckrichtung die SchutzhUlse aufgeschoben und mit deia wand- 
verstarkten Ende voran auf dessen Kontaktbereich aufgepresst. 
Die tordierten Lamellen des Buchsenteiles sind durch den Tor- 
sionsvorgang in Form hyperbolischer FlSchen nach innen ge- 
wolbt und bilden in ihrer Gesamtheit eine Vielzahl von loka- 
len Kontaktstellen, die sich beim Einstecken des Kontaktstif- 
tes in das Buchsenteil an dessen Umfang unter elastischer 
Vorspannung anlegen. 

Bei diesem bekannten Herstelloingsverf ahren ist es schwierig, 
die elastischen Eigenschaf ten der nach innen gewolbten Lamel- 
len und damit einen definierten Anpressdruck der Lamellen an 
einen eingeftlhrten Kontaktstift in reproduzierbarer Weise zu 
erreichen. Das Buchsenteil muss bei dem bekannten Verfahren 
zur Erzielung einer dauerhaften Tordierung urn beispielsweise 
10** zunachst um einen zu bestimmenden grSBeren Winkel ver- 
dreht werden, um aufgrund des elastischen Teiles der Verfor- 
mung nach Drehentspannung den plastisch deformierten Zustand 
einzunehmen. Dieses sogenannte Oberdrehen des Buchsenteiles 
ist empfindlich auf Material schwankungen, so dass ein gewis- 
ses Mali an Ausschuss zu verzeichnen ist. Aulierdem bilden die 
Lamellen des tordierten Buchsenteiles ein empf indliches Ge- 
bilde, welches beim anschlieBenden Oberziehen der SchutzhUlse 
beschadigt werden kOnnte, insbesondere wenn das wandver stark- 
te Ende der Schutzhtllse mit Presssitz auf dem Buchsenteil 
festgesetzt werden soil. 

Demgegentlber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung eines leitfahigen Kontaktsttlckes 
der eingangs genannten Art anzugeben, das eine definierte 
Einstellbarkeit der Verdrehung des Buchsenteiles und damit 
der elastischen Eigenschaf ten der nach Innen gewSlbten Lamel- 
len in reproduzierbarer Weise bei moglichst geringem Aus- 
schuss in der Serienf ertigung erlaubt. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaii gelost durch ein Verfahren 
der eingangs genannten Art mit den Merkmalen des kennzeich- 
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nenden Teiles des Patentanspruches 1. Zum Schutz der Lamellen 
beim und nach dem Torsionsvorgang des Buchsenteils, wird er- 
findungsgemafi das HUlsenteil vorher derart etwa koaxial zum 
Buchsenteil angeordnet und positioniert, dass es dessen La- 
mellen abdeckt und mit einem seiner beiden stirnseitigen En- 
den am Buchsenteil arretiert. Hierdurch sind die empfindli- 
chen Lamellen zunSchst bei den weiteren Verf ahrensschritten 
vor axiBeren mechanischen Einwirkungen geschUtzt. Durch die 
Arretierung am Buchsenteil bildet das HUlsenteil eine Ftlhrung 
beim anschliefienden Torsionsvorgang, Nun wird das Buchsenteil 
urn einen definierten Winkel, der mit einer vorab auf ihre fe- 
derelastischen Eigenschaf ten untersuchten WSlbung der Lamel- 
len einhergeht, in sich \am die Mittelachse des Kontaktele- 
ments verdreht und in diesem Zustand gegen die elastische 
RUckstellkraft der Lamellen gehalten. Dieser Zustand mit sei- 
nen Eigenschaf ten wird nun "eingef roren", in dem das HUlsen- 
teil mit seinem anderen Ende ebenfalls am Buchsenteil arre- 
tiert wird. Je nach Buchsenwerkstof f und Materialabmessung 
konnen die mechanischen Eigenschaf ten der Lamellen Uber eine 
Torsion des Buchsenteiles im vollkommen elastischen Oder auch 
teilweise plastischen Bereich eingestellt werden. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erf indungsgemSBen 
Verfahrens erfolgt die Arretierung des HUlsenteiles am Buch- 
senteil durch mechanisches Verrasten. Alternativ karxn die Ar- 
retierung auch durch LaserschweiBen erfolgen, was fertigungs- 
technisch hinsichtlich der Produktionsgeschwindigkeit und der 
Fertigungsgenauigkeit Vorteile bringt. 

In einer bevorzugten Ausf Uhrungsform des erf indungsgemafien 
Verfahrens wird am positionierten HUlsenteil eine sich in Um- 
fangsrichtung erstreckende radiale DehnschutzeinschnUrung 
eingepragt. Hierdurch wird der Federweg der nach innen ge- 
w5lbten Lamellen beim EinfUhren eines Kontaktstif tes in das 
Buchsenteil nach auBen hin begrenzt. Durch diesen mechani- 
schen Anschlag kann somit ein Uberdehnen der empf indlichen 
Lamellen etwa beim Steckvorgang verhindert werden. Es wird 
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also verhindert, dass sich das Kontaktelement durch eventuell 
auftretende Toleranzprobleme bzw^ bei einer mechanischen Ge- 
walteinwirkiing verandert, womit stets eine sichere Kontaktie- 
rung im Betrieb der Steckverbindung gewahrleistet ist. Aulier- 
dem konnen hierdurch h5here Strome 
libertragen warden. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung des erf indungsgemaBen Ver- 
fahrens wird am Kontaktelement mindestens ein radial aufge- 
weiteter Abschnitt angeformt. Durch eine derartige Aufweitung 
entsteht am tJbergang zum nicht auf geweiteten Teil des Kon- 
taktelements eine Verriegelungskante, die beispielsweise mit 
Rastelementen des IsolierkOrpers eines Steckerteils zusammen- 
wirken. Beim Einftihren des KontaktstUckes in eine Aufnahme- 
bohrung des IsolierkSrpers fallen die Rastelemente hinter der 
Verriegelungskante radial nach innen, urn das Kontaktsttick im 
Isolierkorper axial zu fixieren. In dem an verschiedenen axi- 
alen Positionen des Kontaktelementes radial aufgeweitete Ab- 
schnitte mit unterschiedlichen Durchmessern angeformt werden, 
kann ein und dasselbe Kontaktstuck ftlr verschiedene entspre- 
chend gestaltete Isolierkorper verwendet werden. 

Weitere Vorteile des erf indungsgemaBen Verfahrens ergeben 
sich aus weiteren Unteransprtlchen sowie aus einem in den 
Zeichnungen dargestellten Aus fUhr\angsbei spiel, in deren FIG 1 
bis FIG 5 das Kontaktelement und das Htllsenteil eines Kon- 
taktsttlckes in unterschiedlichen Verfahrens schritten des er- 
f indungsgemaBen Herstellungsverf ahrens jeweils in Seitenan- 
sicht schematisch veranschaulicht sind. 

Nach FIG 1 werden bei dem erf indungsgemaBen Herstellungsver- 
fahren eines leitfahigen KontaktstUckes 10 ftir eine ISsbare 
elektrische Steckverbindung ein Kontaktelement 20 und ein 
Htllsenteil 30 bereitgestellt . In einem nicht dargestellten 
vorangegangenen Verf ahrens schritt wurden sich in einem be- 
st immt en Teiliingsabstand wiederholende, ebene Abwicklungen 
des Kontaktelementes 20 bzw. des HUlsenteiles 30 aus einem 
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Bandmaterial ausgestanzt. Die Abwicklungen der Kontaktelemen- 
te 20 sind dabei mit einem Tragerstreif en 40 des Bandmateri- 
als verbunden geblieben. Die ausgestanzten Kontaktelemente 20 
bleiben dann fiir die GroBserienf ertigung automatengerecht 
quergegurtet mit dem stehen gebliebenen Tragerstreif en 40 des 
als Ausgangsmaterial verwendeten Bandmaterials in Verbindung 
und konnen in diesem maschinengerechten Zustand zum Kiinden 
versendet warden, wo die eigentliche Steckermontage vorgenom- 
men wird. Nach dem Ausstanzen wird das Bandmaterial, welches 
aus einer Cu-Sn-Legierung besteht, im Laufe des Herstellungs- 
verfahrens galvanisch oberf lachenveredelt . Dabei wird bei- 
spielsweise als Haftschicht zunSchst eine Ni-Schicht, dann 
eine Au-Schicht \ind gegebenenf alls eine abdeckende Sn-Schicht 
aufgebracht. Aus der Abwicklung eines Kontaktelementes 20 
werden dann in einem Anschlussbereich 11 des Kontaktsttickes 
10 Anschlusslappen 21 ftir einen Quetschkontakt zu einem ab- 
isolierten Teil eines anzuschliefienden Leiters sowie An- 
schlusslappen 22 einer Klemmverbindung zum isolierten Teil 
des nicht dargestellten elektrischen Leiters aufgebogen. In 
dem Kontaktbereich 12 des Kontaktstackes 10 wird die Abwick- 
lung des Kontaktelementes 20 zu einem Buchsenteil 23 aufge- 
rollt. Am Kontaktelement 20 sind radial aufgeweitete Ab- 
schnitte 24 und 25 angeformt, die in Wirkverbindung mit an 
einem die Kontaktstticke 20 aufnehmenden Isolierkorper eines 
Steckerteiles angebrachten Rastelementen stehen, im die axia- 
le Lage des Kontaktsttickes 10 in einer Aufnahmebohrung des 
IsolierkOrpers zu fixieren. Der erste radial aufgeweitete Ab- 
schnitt 24 weist einen geringeren Durchmesser als der davon 
axial beabstandete zweite radial aufgeweitete Abschnitt 25 
auf . Dadurch ist das KontaktstUck 10 ftir unterschiedlich kon- 
fektionierte Isolierkorper einsetzbar. Das Buchsenteil 23 des 
Kontaktelementes 20 ist parallel zur Mittelachse 13 des Kon- 
taktsttickes 10, d.h. langs der Steckrichtung P, geschlitzt 
ausgebildet, so dass es eine Mehrzahl von stegartigen Lamel- 
len 2 6 besitzt. Am steckseitigen Ende des Kontaktelementes 20 
weist das Buchsenteil 23 ein Paar von nutf5i:mig ausgebildeten 
Drehschlitzen 27 auf, deren Funktion nachfolgend noch nSher 
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eriautert wird. Das Htilsenteil 30 ist ebenfalls aus einem e- 
benen Material gerollt und weist zwei sich gegentiber liegende 
stirnseitige Enden 31 und 32 auf . An den StoiJkanten sind 
paarweise einander zugeordnete Rastnasen 33 xind Rastausneh- 
mungen 34 angeformt, die beim Rollen zum zylindrischen Htil- 
senteil 30 formschlUssig ineinander greifen. Das Htilsenteil 
30 weist an seinen Enden 31 und 32 auBerdem Fixierausnehmun- 
gen 35 und 36 auf, deren Funktion ebenfalls nachfolgend naher 
eriautert wird. 

In einem ersten dargestellten Verf ahrensschritt wird nun ge- 
maJB FIG 1 das Htilsenteil 30 vom steckseitigen Ende her auf 
das Buchsenteil 23 des Kontaktelementes 20 geschoben und der- 
art positioniert, dass die Lamellen 26 vom HUlsenteil 30 ab- 
gedeckt werden. 

Nach FIG 2 wird dann am positionierten HUlsenteil 30 eine 
sich in Umf angsrichtung erstreckende radiale Dehnschutzein- 
schntirung 37 eingepragt. Die EinschnUrung 37 im Htilsenteil 30 
dient als mechanischer Anschlag ftir die radial nach aufien ge- 
richtete Auslenkung der Lamellen 2 6 und schtitzt letztere da- 
durch vor einer tJberdehnung und damit vor dem Verlust der ftir 
die Kontaktherstellung zu einem eingeftihrten Kontaktstift 
notwendigen elastischen Eigenschaf ten. AuBerdem hat die Ein- 
schntirung 37 den f ertigungstechnischen Vorteil, dass bei den 
weiteren Verf ahrensschritt en das Htilsenteil 30 nicht mehr vom 
Kontaktelement 20 des KontaktstUckes 10 herunterrutschen und 
damit verloren gehen kann. 

In einer Axialposition des HUlsenteiles 30, in der die radia- 
le Dehns chut ze ins chntirung 37 in der Mitte der Lamellen 2 6 zu 
liegen kommt, wird das Htilsenteil 30 mit seinem anschlusssei- 
tigen Ende 31 am Buchsenteil 23 des Kontaktelementes 20 durch 
LaserschweiJiung an den Fixierausnehmungen 35 arretiert. Durch 
diesen in FIG 3 dargestellten Verf ahrensschritt wird die Lage 
des HUlsenteils 30 auf dem Kontaktelement 20 fixiert. 
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Im Verf ahrensschritt nach FIG 4 wird ein Drehteil eines nicht 
dargestellten Tordierwerkzeuges mit dem Drehschlitz 27 am 
steckseitigen Ende des Buchsenteiles 23 in Eingriff gebracht, 
um das Buchsenteil 23 zu verdrehen. Dazu wird das Kontaktele- 
ment 20 auiierhalb des Bereiches der Lamellen 2 6 anschlusssei- 
tig gegen Drehung gesichert und steckseitig um die Mittelach- 
se 13 in Drehrichtung T um einen vorgebbaren Winkel, im dar- 
gestellten Beispiel 90**, tordiert. Dabei wOlben sich die La- 
mellen 26 bogenfSrmig zur Mittelachse 13 hin, so dass der Be- 
reich der Lamellen 26 ein kafigartiges Gebilde foirmt, welches 
sich der Form eines einschaligen Hyperboloids anschmiegt. 
Beim Verdrehen dient das Htilsenteil 30 in vorteilhafter Weise 
als FUhrung und verhindert eine Schieflage bzw. ein Auskni- 
cken des Buchsenteiles 23 beim Torsionsvorgang. Die gebogenen 
Lamellen 26 sind in FIG 4 der Einfachheit halber nur schema- 
tisch dargestellt. Durch die Wahl des Drehwinkels kann die 
Auspragung der Wolbung der Lamellen 2 6 sowie deren Federkon- 
stante gegen eine radial nach aulien gerichtete Auslenkung 
eingestellt warden. Weitere bestimmende Parameter sind der 
Werkstoff sowie die Dimensionierung der Lamellen 26. 

Entgegen der Lehre des Standes der Technik wird das tordierte 
Kontaktelement 20, unabhangig davon ob die erfolgte Verdre- 
hung noch vollkommen elastisch oder bereits teilweise plas- 
tisch war, in diesem Zustand gehalten und durch Laserschwei- 
Bxing des Htllsenteiles 30 an dessen Fixierausnehmungen 36 am 
Buchsenteil 23 arretiert- Dadurch werden genau die mechani- 
schen Eigenschaften der Lamellen 26 erhalten, die beim Torsi- 
onsvorgang eingestellt wurden. Diese lassen sich in Vorversu- 
Chen einfach bestimmen, Unter dem schiitzenden Htilsenteil 30 
bilden die nach innen gewolbten Lamellen 2 6 eine Vielzahl an 
Kontaktfiachen, an welchen der elektrische Kontakt zwischen 
dem Buchsenteil 23 des Kontaktsttickes 10 und einem nicht dar- 
gestellten, in das Buchsenteil 23 eingefUhrten Kontaktstift 
hergestellt wird. Beim Einstecken des Kontaktstif tes in das 
Buchsenteil 23 werden die Lamellen 26 radial nach auBen aus- 
gelenkt, so dass sich diese aufgrund ihrer elastischen Rtick- 
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stellkraft mit einem definierten Kontaktdruck an den Kontakt- 
stift anpressen. Zur Vermeidung einer Oberdehnung von Lamel- 
len 26 durch zu starke radiale Auslenkung wird der Federweg 
der Lamellen 26 durch die ringformige Erhebung der Dehn- 
5 schutzeinschntirung 37 an der Innenseite des HUlsenteiles 30 
begrenzt . 

Es sei bemerkt, dass das Einpragen der sich in Umf angsrich- 
tung erstreckenden radialen DehnschutzeinschnUrung 37 auch 
10 nach dem Arretieren des Htllsenteiles 30 erfolgen kann. Ebenso 
kommt es nicht darauf an, welches der beiden Enden 31, 32 des 
Htllsenteiles 30 vor dem Tordieren des Buchsenteiles 23 zuerst 
arretiert wird. 
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Patentansprtlche 

1. Verfahren zur Herstellung eines leitfahigen KontaktstUckes 
(10) fUr eine ISsbare elektrische Steckverbindung, wobei ein 
Kontaktelement (20) mit einem abschnittsweise langsgeschlitz- 
ten Buchsenteil (23) , welches tiber seinen Umfang verteilt an- 
geordnete Lamellen (26) aufweist, bereitgestellt wird, \and 
wobei ein das Buchsenteil (23) umschlieBbares und dessen La- 
mellen (26) abdeckbares Htilsenteil (30) mit zwei sich gegenii- 
berliegenden stirnseitigen Enden (31, 32) bereitgestellt 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Htilsenteil (30) derart etwa koaxial zvim Buchsenteil (23) 
angeordnet und positioniert wird, dass es dessen Lamellen 
(26) abdeckt, dass das positionierte Htilsenteil (30) mit ei- 
nem der beiden Enden (31, 32) am Buchsenteil (23) arretiert 
wird, dass das Buchsenteil (23) xm. die Mittelachse (13) der- 
art in sich elastisch verdreht wird, dass die Lamellen (2 6) 
sich bogenfOrmig zur Mittelachse (13) hin wOlben, und dass 
das Htilsenteil (30) mit dem anderen der beiden Enden (32, 31) 
am gegen die elastische RUckstellkraf t der Lamellen (26) ver- 
dreht gehaltenen Buchsenteil (23) arretiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Arre- 
tierung des HUlsenteils (30) am Buchsenteil (23) durch mecha- 
nisches Verrasten erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Arre 
tiertang des HUlsenteils (30) am Buchsenteil (23) durch Laser 
schweifien erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass am posi- 
tionierten Htilsenteil (30) eine sich in Umf angsrichtung 
erstreckende, radiale Dehns chut ze ins chnUrung (37) eingepragt 
wird. 
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5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass am Kon- 
taktelement (20) mindestens ein radial auf geweiteter Ab- 
schnitt (24, 25) angeformt wird. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass sich in 
einem bestimmten Teilungsabstand wiederholende, ebene Abwick- 
lungen des Kontaktelementes (20), und gegebenenf alls des Htil- 
senteiles (30), aus einem Bandmaterial ausgestanzt werden, 
wobei die Abwicklungen mit einem Tragerstreif en (40) des 
Bandmaterials verbunden bleiben, dass die ausgestanzten Ab- 
wicklungen oberf ISchenveredelt werden, und dass aus den Ab- 
wicklungen durch Rollen des Buchsenteiles (23) und durch Auf- 
biegen von Anschlusslappen (21, 22) das Kontaktelement (20), 
und gegebenenfalls durch Rollen das HUlsenteil (30), geformt 
werden . 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass an der 
Abwicklung des HUlsenteiles (30) paarweise einander zugeord- 
nete Rastnasen (33) und Rastausnehmungen (34) angeformt wer- 
den, wobei beim Rollen des HUlsenteiles (30) die Rastnasen 
(33) formschlussig verbindend in die zugeordneten Rastausneh- 
miongen (34) eingreifen. 
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